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entsprechend hergestellter Kunststoffkontakt 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Befe- 
stigen eines Lichtleitfaserendes aus Kunststoff in einer 
Kontakthulse aus Kunststoff wobei das Lichtleitfase- 
rende in eine def inierte Lage in die Kontakthulse (6) ein- 
gebracht wind, und die Kontakthulse (6) mit 
Ultraschallenergie beaufschiagt wird und dadurch Kon- 



takthulse und Lichtleitfaserende miteinander verbunden 
werden, die Kontakthulse weist dabei eine konzentri- 
sche Bohrung 15 auf zur Aufnahme' des Lichtleitfase- 
rendes. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
Befestigen eines Lichtleitfaserendes aus Kunststoff in 
einer Kunststotfkorrtakthulse sowie einen entsprechend 
hergestellten Kunststoffkontakt mit einem Lichtleitfase- 
rende. 

[0002] Aus der US 5,421.298 ist es bekannt, ein 
Lichtleitfaserende in einer Hulse (Ferrule) zu fixieren, 
derail, dass das Ende uber die Stirnflache der Hulse 
herausragt, das Ende dann mittels eines Lasers abzu- 
schneiden und danach die Stirnflache von Hulse und 
Lichtleitfaser mechanisch zu polieren. 
[0003] Aus der JP 58-1082508 A ist es bekannt. ein 
Faserende in einer Hulse zu fixieren, indem beides 
gegen eine Endflache geschoben wird. Die Faser wird 
dann voriaufig zu der Hulse fixiert. Das Faserende wird 
erhitzt und dadurch gereinigt und geglattet, wonach 
dann die Faser mit der Hulse verWebt wird. 
[0004] Aus der US 4,510.005 ist es bekannt, ein 
Faserende in eine Hulse einzubringen und gegen eine 
hochpolierte Oberflache zu drucken. Durch Erh'rtzen 
dieser Oberflache wird die Oberflache des Faserendes 
angeschmolzen und passt sich der hochpolierten Ober- 
flache an. Es ist moglich, gleichzeitig mit dem Erhitzen 
einen Klebstoff zwischen der Faser und der Hulse zu 
aktivieren und die Faser somit gleichzeitig in der Hulse 
zu verkleben. 

[0005] Auch aus der US 4,695.124 ist es bekannt, 
eine optische Faser mit einer Hulse mittels Warme zu 
^verschmelzen. Faser und Hulse bestehen dabei aus 
Kunststoff. 

[0006] Ausgehend von diesem Stand der Technik, 
ist es Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zum Befesti- 
gen eines Lichtleitfaserendes aus Kunststoff in einer 
Korrtakthulse aus Kunststoff anzugeben, das besonders 
zuverlassig durchgefuhrt werden kann, sowie einen ent- 
sprechend hergestellten Kunststoffkontakt anzugeben. 
. Die Aufgabe wird bezuglich des Verfahrens gelost durch 
ein Verfahren mit den Merkmalen des Patentanspru- 
ches 1 . Bezuglich des Kunststoffkontaktes wird die Auf- 
gabe durch einen Kontakt mit den Merkmalen des 
Patentanspruches 9 gelost. Vorteilhafte Weiterbildun- 
gen sind jeweils in den Unteranspruchen angegeben. 
[0007] Es ist besonders einfach und kostengunstig, 
ein Lichtleitfaserende aus Kunststoff mit einer Kunst- 
stoffhulse zu verschmelzen. Ein solches Verfahren kann 
beispielsweise mittels einer Warmebehandlung durch- 
gefuhrt werden. Dabei ist es von Nachteil. dass ein 
raumlich gezieltes Aufbringen von Warme sehr schwie- 
rig ist. 

[0008] Das erf indungsgemass vorgeschlagene Ver- 
fahren ist besonders vorteilhaft, da eine sichere Halte- 
rung der Lichtleitfaser in einer Kunststoffkontakthulse 
erreicht wird. 

[0009] Beim Einbringen des Lichtleitfaserendes in 
die Kunststoffhulse ist eine definierte Lagedes Lichtleit- 
faserendes in der Kontakthulse vorgesehen. Die defi- 



nierte Lage wird dadurch erreicht, dass das 
LichtJeitfaserende relativ zur Stirnse'rte der Kunststoff- 
hulse positioniert wird. Das einzubringende Lichtleitfa- 
serende, das einen Aussenmantel aufweist, ist bereits 

s an der Stirnflache bearbeitet und uber eine vorgege- 
bene Lange vom Aussenmantel befreit. Beim Einbrin- 
gen des Lichtleitfaserendes in die Korrtakthulse findet 
eine Positionierung in Bezug auf die Stirnflache der 
Kontakthulse statt. Dadurch wird die definierte Lage des 

jo Lichtleitfaserendes in der KontakthOlse erreicht. Es 
spielt dabei keine Rolle, ob die Kontakthulse einteilig 
ausgebildet ist und das Uchtleitfaserende von einem 
Ende her eingeschoben wird Oder ob die Kontakthulse 
aus zwei Schalen besteht, die miteinander verbunden 

T 5 werden. 

[0010] Eine Erhohung der Auszugskrafte des Licht- 
leitfaserendes aus der Kontakthulse kann dadurch 
erreicht werden, dass das Lichtleitfaserende m'rt der 
Kontakthulse verschmolzen wird. Dies kann sowohl im 

20 Bereich des Aussenmantels erfolgen als auch im 
Bereich des Primarmantels oder Kernes der Lichtleitfa- 
ser. Besonders hohe Ausreisskrafte werden dadurch 
erzielt, dass eine Verschmelzung von Kontakthulse und 
Lichtleitfaserende, sowohl am Aussenmantel als auch 

25 am Primarmantel oder Kern durchgefuhrt werden. Es ist 
von besonderem Vorteil. den Primarmantel oder Kern 
mit der Kontakthulse zu verschmelzen. da dann eine 
Veranderung der Stirnfiachenposition der Lichtleitfaser 
durch unterschiedliche Warmeausdehnungen vermie- 

30 den wird. 

[0011] Es ist weiter von besonderem Vorteil. wenn 
die Wandung der Bohrung der Kontakthulse strukturiert 
ist. Dadurch konnen ebenfalls erhohte Auszugskrafte 
erreicht werden. Die Struktur kann nicht nur eine Klem- 

35 mung des Lichtleitfaserendes bewirken, sondern gleich- 
zeitig zu einem Verschmelzen an definierten Stellen 
zwischen dem Lichtleitfaserende und der Kontakthulse 
fuhren. wenn die Kontakthulse entsprechend mit Ultra- 
schall beaufschlagt wird. 

40 [0012] Es ist weiter von besonderem Vorteil. die 
Kontakthulse zumindest bereichsweise in zwei Halb- 
schalen zu teilen, die mittels Ultraschall verbunden wer- 
den. Dabei kann das Uchtleitfaserende zwischen den 
beiden Halbschalen geWemmt werden. Die Halbscha- 

45 len konnen durch Ultraschallverschweissen oder mittels 
entsprechender Raststrukturen miteinander verbunden 
werden. Weiter kann durch die Ausformung der Kon- 
takthulsen in zwei Halbschalen erreicht werden, dass 
eine Strukturierung der Wandung der Bohrung beson- 

50 ders leicht herstellbar ist. Die Strukturierung kann 
dadurch auch nahezu beliebige Formen aufweisen, bei- 
spielsweise rippenformig, waffelformig. pyramidenfor- 
mig oder zylinderkegelformig ausgebildet sein. 
[0013] Es ist besonders vorteilhaft. dass mit einer 

55 Kontakthulse aus zwei Halbschalen das Lichtwellenlei- 
terende nicht nur geklemmt, sondern zusatzlich mittels 
Ultraschall verschweisst werden kann. Eine besonders 
vorteilhafte Befestigung des Lichtleitfaserendes in der 
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Kontakthulse wird erreicht, wenn das Uchtleitfaserende 
im Bereich des Aussenmarrtels geWemmt und im 
Bereich des Primarmarrtels oder Kernes mit der Kon- 
takthulse Ultraschallverschweisst ist. 
[0014] In einer einteiligen Kontakthulse kann eberv 
falls eine Struktur auf der Wandung der Bohrung ausge- 
bildet sein. die die Form eines Gewindes Oder von 
Langsrippen aufweist Diese konnen dann mit dem 
Uchtleitfaserende ultraschallverschweisst werden, aber 
eine zusatzliche Klemmung ist nur unter Verformung 
der Aussengeometrie nicht moglich. 
[0015] Es ist weiter von besonderem Vorteil. dass 
die beiden Halbschalen Zentrier - und Positionierzapfen 
beziehungsweise entsprechende Vertiefungen aufwei- 
sen, zur Positionierung gegeneinander. 
[0016] Ausserdem ist es von besonderem Vorteil, 
wenn die Halbschalen im Bereich der Flachen. die mit- 
einander verbunden werden, Schweissrippen aufwei- 
sen, als Ultraschallrichtungsgeber, die ein 
Verschweissen mittels Ultraschall erleichtern. 
[0017] Es ist weiter von besonderem Vorteil, wenn 
zwei Arten von Kontaktschalen bereitgestellt werden, 
wobei die erste stirnseitig einen Aufnahmebereich auf- 
weist und die zweite Stirnseite derart ausgebildet ist. 
dass sie mit diesem Ende in den Aufnahmebereich ein- 
bringbar ist. Dadurch wirken die beiden Kunststoffkon- 
takte mit den Lichtleitfaserenden wie ein Buchsen- und 
ein Stiftkontakt zusammen. 

[0018] Es ist weiter von besonderem Vorteil, die 
Halbschalen hermaphroditisch auszubiiden. uaduroi. 
wird eine kostengunstige und einfach herstellbare Kon- 
takthulse angegeben. 

[0019] Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sollen 
nun anhand der Figuren erlautert werden. 

Figur 1 zeigt eine perspektivische Ansicht eines 
Lichtleitfaserendes, das geeignet ist, urn in die Kon- 
takthulse eingebracht zu werden. 

Figur 2 zeigt eine perspektivische Ansicht zweier 
Halbschalen einer Kontakthulse. 

Figur 3 zeigt eine perspektivische Ansicht einer 
geschnittenen einteiligen Kontakthulse. 



Figur 4 zeigt eine perspektivische Ansicht zweier 
Halbschalen einer Kontakthulse mit strukturierter 
Bohrung. 

Figur 5 zeigt eine perspektivische Ansicht zweier 
hermaphroditischer Halbschalen. 

Figur 6 zeigt je eine untere Halbschale des Stift- 
und Buchsenkontaktes. 

Figur 7 zeigt eine Kontakthulse bestehend aus zwei 
Halbschalen, wobei eine der Halbschalen zusatz- 
lich einen zylindrischen Aufnahmebereich aufweist. 



[0020] Figur 1 zeigt eine perspektivische Darstel- 
lung eines Uchtleitfaserendes 1. Die LichtJeitfaser und 
somit auch das Uchtleitfaserende 1 besteht aus einem 
Kern 2, der aus einem Kunststoff besteht und zur Ucht- 
5 le'rtung dient, aus einem Primarmantel 3, der den Kern 
umgibt und aus einem Aussenmantel 4, der wiederum 
den Primarmantel umgibt. Die GrOssenverhaltnisse von 
Kern, Primarmantel und Aussenmantel sind derart, 
dass der Kern beispielsweise einen Durchmesser von 
, 0 1mm aufweist. wahrend der Primarmantel eine Dicke 
von 0.1 mm bis 02mm aufweist und der Aussenmantel 4 
eine Dicke von ungefahr 0.5mm aufweist Der Gesamt- 
durchmesser der Uchtleittaser betragt ungefahr 2.2mm 
bis 2.4mm. Urn das Uchtleitfaserende 1 in eine Kontakt- 
J5 hulse einzubringen, wird der Aussenmantel 4 Qber eine 
Lange d vom Primarmantel 3 entfernt. Danach wird die 
Stirrtfiache 5 des UchtJeitfaserendes abschliessend 
bearbe'rtet, urn einen mdglichst dampfungsfreien Aus- 
tritt von Ucht aus dem Kern 2 zu ermSglichen. Nun kann 
so das Uchtleitfaserende 1 in eine entsprechende Kontakt- 
hulse eingebracht werden. 

[0021] In Figur 2 ist eine Kontakthulse 6 zur Auf- 
nahme eines Uchtleitfaserendes 1 dargestelli Die Kon- 
takthulse 6 besteht hier aus zwei Haibschalen 7. 8. Die 
25 beiden Halbschalen 7. 8 weisen im Wesentlichen die 
Form eines halben Hohlzylinders auf. der entlang der 
Zylinderachse aufgetrennt wurde. An den Schnittfia- 
chen 9. 10. mit denen die Halbschalen 7. 8 aufeinander 
gefugt werden, befinden sich auf einer Seite Zentner- 

... - J., o u: — ;.™An 11 nnH airf Her entsDrechenden 

gegenuberliegenden Seite Zentrierbohrungen 12. Mit- 
tels dieser Zapfen und Bohrungen 11. 12 werden die 
beiden Schalen 7, 8 beim Zusammenfugen zueinander 
positioniert und zentriert. Ausserdem weist eine der bei- 
35 den Halbschalen eine Schweissrippe 13 auf. die als 
Ultraschallrichtungsgeber eingesetzt wird. und beim 
Ultraschallverschweissen der beiden Halbschalen 7, 8 
miteinander eine Stelle hoher Erwarmung darstellt. die 
dann mit der Stirnseite 10 der anderen Kontaktschale 
40 verschmilzt. 

[0022] Nach dem Verschmelzen der beiden Halb- 
schalen 7. 8 ist ein Hohlzylinder mit einer Bohrung 14 
gebildet. Das Aussehen der Bohrung 14 ist auch an den 
Halbschalen vordem Zusammenfugen der Halbschalen 
45 zu erkennen. Die Bohrung 14 weist drei verschiedene 
Bereiche auf: einen ersten Bereich 15 geringen Durch- 
messers zur Aufnahme des Lichtleitfaserendes 1 ohne 
Aussenmantel, einen sich daran anschliessenden zwei- 
ten Bereich 16 grosseren Durchmessers zur Aufnahme 
so des Uchtleitfaserendes mit Aussenmantel und einen 
sich an die andere Seite des ersten Bereichs 15 
anschliessenden Aufnahmebereich 17. Dieser Aufnah- 
mebereich 17 dient zur Aufnahme eines komplementa- 
ren Kunststoffkontaktes mit einem Uchtleitfaserende. 
55 dessen freies Ende stiftfbrmig ausbildet ist und in den 
Hohlzylinder mit dem Bereich 17 einschiebbar ist. 
[0023] Zwischen dem ersten und dem zweiten 
Bereich 16 der Bohrung befindet sich ein Absatz 18. der 
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als Anhaftspunkt zum definierten Einbringen des Licht- 
leitfaserendes dient. 

[0024] Das Befestigen eines Lichtleitfaserendes in 
der Kontakthulse lauft nun wie folgt ab. Zunachst wird 
das Lichtleitfaserende Qber einen Bereich d vom Aus- 
senmantel 4 befreit und dann die Endflache des Kerns 
bearbeitet. Danach wird das Lichtleitfaserende 1 in eine 
der Halbschalen 7, 8 eingelegt, und zwar derart. dass 
das stirnseitige Ende des Aussenmanteis vor dem 
Absatz 18 zum Liegen kommt. Die abisolierte Lange d 
des Lichtleitfaserendes 1 ist dabei so abgemessen, 
dass die Stirnfiache des Lichtleitfaserendes 1 im Uber- 
gang zwischen dem ersten Bereich 15 und dem dritten 
Bereich 17 der Bohrung zum Liegen kommt. Nachdem 
das Lichtleitfaserende eingelegt ist, werden die beiden 
Kontaktschalen zusammengefugt und mittels Ultra- 
schall verschweisst. Die lichte Weite zumindest eines 
der beiden Bereiche, des ersten Bereiches 15 Oder des 
zweiten Bereiches 16, ist nun derart bemessen, dass 
sie ein leichtes Untermass unter dem Durchmesser des 
Lichtleitfaserendes 1 aufweist. Dadurch wird das Licht- 
leitfaserende 1 in der Kontakthulse geklemmt. 
[0025] Falls eine solche Klemmung nicht 
gewunscht ist, ist es auch moglich, das Lichtleitfase- 
rende zunachst nur zwischen die beiden Halbschalen 7. 
8 einzubringen und dann von Aussen auf die Kontakt- 
hulse 6, einen Ultraschallgeber einwirken zu lassen, der 
ein Verschmelzen der Wandung der Bohrung mit dem 
Aussenmantel Oder dem Primarmantel oder mit beidem 
bewirkt. Dadurch werden hohe Auszugskrafte erreicht, 
ohnedass ein Druckauf den Kern der LichtJeitfaser aus- 
geubt wird. was zu einer Erhohung der Dampfungs- 
werte fuhrt. 

[0026] Will man keine Klemmung des Lichtleitfase- 
rendes in der Kontakthulse erreichen, so ist es auch 
moglich, die Kontakthulse von als einteiligen Hohlzylin- 
der 22 auszubilden. Eine perspektivische Ansicht eines 
entlang der Langsachse geschnittenen Hohlzylinders 
22 ist in Figur 3 dargestellt. Von einem Ende 23 her, 
kann dann das Lichtleitfaserende 1 in die Bohrung 14 
der Kontakthulse beziehungsweise des Hohlzylinders 
22 eingeschoben werden. Nachdem das Lichtleitfase- 
rende richtig positioniert ist. wird eine Ultraschallverbin- 
dung der Kontakthulse mit dem Lichtleitfaserende 
initiiert und das Lichtleitfaserende ist som'rt in der Kon- 
takthulse gehalten. Die Befestigung des Lichtleitfase- 
rendes in der Kontakthulse erfolgt hierbei am besten 
durch Ultraschall. Es ist dabei besonders hilfreich, wenn 
die Bohrung 14 der Korrtakthulse eine Struktur an ihrer 
Wand aufweist. Die Struktur kann beispielsweise in 
Form von Langsrippen oder auch in Form eines Gewin- 
des hergestellt werden. Das Ultraschallverschweissen 
mit dem Lichtleitfaserende wird dadurch erleichtert. Urn 
besonders hohe Auszugskrafte zu erhalten. ist einer 
gewindeformigen Strukturierung der Vorzug zu geben. 
Start einer koaxialen Bohrung mit rundem Querschnitt 
kann die Kontakthulse auch eine Langsoffnung mit qua- 
dratischem oder dreieckigem Querschnitt , die ebenfalls 



koaxial angeordnet ist zur Zylinderachse der Kontakt- 
hulse aufweisen. 

[0027] In Figur 4 ist nun eine weitere Kontakthulse 
dargestellt. Dies Kontakthulse 6 besteht ebenfalls aus 
5 zwei Halbschalen 7' und 8". Die Halbschalen 7', 8' unter- 
scheiden sich von den Halbschalen gemass Figur 2 nur 
dadurch, dass sich in der Bohrung eine Struktur 19 
befindet. Die Struktur 19 befindet sich sowohl im ersten 
Bereich 15, als auch im zweiten Bereich 16 der Bohrung 
io und ist in beiden Halbschalen vorgesehen. Die Struktur 
19 ist in Form von Querrippen ausgebildet. Beim Ultra- 
schallverschweissen der Kontakthulse 6 mit dem Licht- 
leitfaserende 1 verschmelzen diese Querrippen mit dem 
Aussen- beziehungsweise Primarmantel des Lichtlertfa- 
15 serendes 1 . 

[0028] In Figur 5 sind ebenfalls zwei Halbschalen 
7". 8" einer Kontakthulse 6 dargestellt. Diese Kontakt- 
schalen 7", 8" sind hermaphroditisch ausgebildet. 
[0029] In Figur 6 ist nun die untere Habschale 7' 
20 gemass Figur 4 mit der Struktur 19 nochmals darge- 
stellt. Die Bohrung 14 weist wie fruher bereits erwahnt 
einen Aufnahmebereich 20 auf, der sich an den ersten 
Bereich 15 der Bohrung anschliesst. 
[0030] Neben dieser unteren Kontaktschale 7' ist 
25 eine zweite untere Kontaktschale 21 dargestellt. Diese 
zweite untere Kontaktschale 21 weist im Wesentlichen 
ebenfalls die Form eines halben Hohlzylinders auf. Sie 
besitzt ebenfalls Positionierzapfen 1 V und ist innerhalb 
einer Bohrung strukturiert mit Querrippen 19. Sie ist 
30 ebenfalls mit einer entsprechenden oberen Kontakt- 
schale verbindbar und zur Aufnahme eines Lichtleitfa- 
serendes bestimmt. Der vordere Bereich 24 der 
Kontaktschale ist stiftformig ausgebildet. Werden die 
beiden Kontaktschalen 21 mit der entsprechenden kom- 
35 plementaren Kontaktschale zusammengefugt, so ent- 
steht dabei ein stiftformiger Kunststoffkontakt mit einem 
Lichtleitfaserende, der in dem Aufnahmebereich 20, des 
buchsenformigen Kunststoffkontaktes mit der Kontakt- 
hulse 6 aufnehmbar ist. Somit konnen Lichtleiter mit 
40 Hilfe des Kunstoffkontaktes wie Stiftkontakte und Buch- 
senkontakte miteinander gekoppelt werden. 
[0031] Urn die Genauigkeit des Aufnahmeberei- 
ches 20, insbesondere der Bohrung dieses Aufnahme- 
bereich es besonders genau zu erhalten, ist es sinnvoll, 
45 die Teilung der Kontakthulse 6 in Halbschalen in diesem 
Aufnahmebereich 20 nicht vorzunehmen. Ein entspre- 
chendes Ausfuhrungsbeispiel ist in Figur 7 dargestellt. 
Die beiden Halbschalen sind nur im Bereich der Auf- 
nahme der Lichtleitfaser ausgebildet, wahrend im 
so Bereich der Aufnahme 20 ein Hohlzylinder 20' mit einer 
der Halbschalen verbunden ist. Dadurch ist sicherge- 
stellt, dass die Genauigkeit der Bohrung 14 im Bereich 
der Aufnahme 20 sehr hoch ist. 

55 Patentanspruche 

1. Verfahren zum Befestigen eines Leichtleitfaseren- 
des aus Kunststoff in einer Kontakthulse aus Kunst- 
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staff, wobei das Lichtleitfaserende (1) in eine 
definierte Lage in die Kontakthulse (6) eingebracht 
wird, dadurch gekennzeichnet. dass dann die Kon- 
takthulse (6) mit Ultraschallenergie beaufschlagt 
wird und dass durch die Einwirkung des Ultra- 
schalls Kontakthulse (6) und Lichtleitfaserende (1) 
miteinander vert)unden werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, dass im Bereich der Ubergangsflache 
zwischen Kontakthulse (6) und Lichtleitfaserende 
(1) diese miteinander verschmolzen werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Kontakthulse (6) mit dem Aus- 
senmantel (4) verschmolzen wird. 

•i 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Kontakthulse (2) 
mit dem Primarmantel (3) verschmolzen wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 2, 3 Oder 4, 
dadurch gekennzeichnet. dass die Kontakthulse (6) 
mit dem Kern (2) verschmolzen wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. dass die Kontakthulse (6) zwei Halbscha- 
len (7.8) aufweist. die mittels Ultraschall 
miteinander verbunden werden und zwischen 

litsi leu udS ijCi~iiicii!aoci"cridc ("!} ycklciTiTHt V.ud. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Kontakthulse (6) zwei Halbscha- 
len (7,8) aufweist, die miteinander verbunden 
werden und dass das Lichtleitfaserende (1) mit der 
Kontakthulse (6) mittels Ultraschall verschweisst 
wird. 
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11. Kunststoffkontakt nach Anspruch 7. dadurch 
gekennzeichnet. dass die Halbschalen (7,8) im 
Bereich der Bohrung (14) eine Struktur (19) aufwei- 
sen. derail, dass das Lichtleitfaserende (1) von der 
Struktur (19) geWemmt wird. wenn die Halbschalen 
(7,8) mittels Ultraschall verbunden sind. 

12. Kunststoffkontakt nach Anspruch 6 bis 8. dadurch 
gekennzeichnet, dass die Bohrung (14) abgestuft 
ist. wobei ein erster Bereich (15) geringen Durch- 
messers zur Aufnahme des Lichtlertfaserendes (1) 
ohne Aussenmantel (4) und ein zweiter Bereich 
(16) grosseren Durchmessers zur Aufnahme des 
Uchtleitfaserendes mit Aussenmantel (4) vorgese- 
hen ist. 



13. Kunststoffmantel nach Anspruch 8. dadurch 
gekennzeichnet. dass die Struktur (19) mittels 
Ultraschall mit dem Lichtleitfaserende (1) verbind- 

20 bar ist. 

14. Kunststoffmantel nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass zumindest einer der Berei- 
che (15,16) eine Struktur (19) aufweist. 



25 



1 5. Kunststoffmantel nach einem der Anspruche 8 oder 
1 1 . dadurch gekennzeichnet, dass die Struktur (19) 
in Form von Querrippen ausgebildet ist 
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Kontakthulse (6) zwei Halbscha- 
len (7,8) aufweist, die mittels Ultraschall 
miteinander verbunden werden, dass das Lichtleit- 
faserende (1) im Bereich des Aussenmantels (4) 
geklemmt und im Bereich des Primarmantels (3) 
oder Kernes (2) mit der Kontakthulse (6) urtraschall- 
verschweisst wird. 
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Kunststoffkontakt mit einem Lichtleitfaserende (1) 
mit einer Kontakthulse (6) aus Kunststoff, die eine 
konzentrische Bohrung (14) aufweist zur Aufnahme 
des Lichtleitfaserende und mittels Ultraschall mit 
dem Lichtleitfaserende (1) verbunden ist. 
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10. Kunststoffkontakt nach Anspruch 6. dadurch 
gekennzeichnet. dass die Kontakthulse (6) zwei 55 
Halbschalen (7,8) aufweist, die mittels Ultraschall 
verbindbar sind. 
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